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La pr^ente inventioii se rapporte aux pis- 
tons en m^tal l^ger pour moteurs h combustion 
interne, comprenant un canal de passage de 
Tagent de refroidissement dispose au voisinage 
de la zone correspondant aux segments, et 
mdnagd entre un corps de piston forg^ et un 
figment d'obturation relifi k ce corps, en parti- 
culier par soude^e* 

Alors que les pistons coul6s en m6tal l^ger 
munis de canaux pour lliuile de r^roidisse- 
ment peuvent 6tre fabriqu^ d'une fagon relar 
tivement aisfe, I'obtention de canaux de circu- 
lation de I'agent de refroidissement noy^ dans 
la zone correspondant aux segments est parti- 
culi^ment difficile dans les pistons en mdtal 
16ger forges, et I'lm des buts de I'invention 
est de remddier h ces difficult^. 

II est d6}h connu de manager des canaux 
de circulation de ITiuHe de refroidissement 
entre une zone d6colletee en forme d'dpaule- 
ment de la t6te du piston et un manchon 
frett6 sur cette partie et couvrant la zone cor- 
respondant aux segments, y compris la nervure 
annulaire sup^rieure s'6tendant depids la pre- 
miere rainure du piston recevant un segment 
jusqu'au fond de ce piston, et d'assurer le 
maintien en place de ce manchon ou de cette 
frette d'une fagon additionnelle par soudage 
de ses faces terminales avec le corps du pis- 
ton. Un agencement de ce type pr^sente cet 
inconvfinient que, par suite de la disparition 
des efforts de frettage sous I'effet de la con- 
trainte thermique du piston, on peut obtenir 
un ^tat tel que le maintien en place de la frette 
ne soit plus assurd que par des cordons ou 
joints de soudure relativement coiuts, qm sont 
soumis d'une fagon d^favorable h des con- 
traintes de traction et de cisaillement aux- 
queUes ils ne r^stent pas toujours avec certi- 
tude, en particulier lorsque le moteur totune 
h regime 6lev6. 

Le m&ne inconv^ent se pr^ente ^ale- 



ment dans un agencement dans lequel un canal 
de circulation de FhuOe de r^roidissement, 
usin6 k partir du fond du piston dans le corps 
de celui-ci, est ferm6 par un cordon de sou- 
dure. 

Suivant I'invention, on rem^e h cet incon- 
venient par le fait que, dans im piston du type 
pr6cit6, la pi^ce d'obturation relide au corps 
du piston et entourant le canal de circulation 
de I'agent de refroidissement se pr^sente sous 
la forme d'une manchette qui est logee dans 
une rainure annulaire usin^e dans le corps du 
piston k partir de sa surfece pStiph^rique et 
qui prend appui, par venue en prise de zones 
de formes compldmentaires, contre des surfa- 
ces orients transversalement k I'axe lon^* 
tudinal du piston. De cette mani&re, les forces 
d'inertie engendr^ par suite du mouvement 
de va-et-vient du piston sont absorbdes par les 
surfaces transversales de son corps et ne peu- 
vent done pas aboutir k un relichement de la 
liaison etablie entre celui-ci et la manchette, 
De preference, la rainure du corps du piston 
qui regoit la manchette est conformee de 
faQon telle qu'elle soit ouverte simplement en 
direction de la p^ripherie du piston, c'est-Ji- 
dire que les deux flancs de cette rainure sont 
disposes k une certaine distance du fond du 
piston, la manchette ^tant log^e entre ces deux 
flancs orientes transversalement k I'axe longi- 
tudinal du piston. 

Pour la fabrication d'un piston de ce type, 
on part d'un corps de piston forgd en m^tal 
l^ger, on usine la rainure annulaire k partir 
de la peripheric de ce piston, on engage dans 
cette rainure une pi^ rapport^e formant le 
canal de circulation de I'agent de refroidisse- 
ment ou assurant un recouvrement en direc- 
tion du c&t6 ouvert de la rainure, puis on rem- 
plit I'intervalle m6nag6 entre cette pi^ rap- 
portde et la face exteme du piston avec 1^ 
mat^riau pour former la noianchette. 
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' » • Le remplissage peut €tre assure en d^posant 

le mat^iiau destin6 k former la manchette par 
rechargement par soudage (il s'aglt dans ce 
cas de preference d'un metal l^er analogue au 
mat^au qui forme le corps du piston forge). 
En outre, on peut ^galement rapporter le mat^ 
riau formant la manchette autour du piston 
par coul^ at on peut alors obtenir une liaison 
intim^ entre ce matdriau et le materiau for- 
mant le piston en le maintenant k Tdtat liquide. 
par exemple par chau&ge par induction, jus- 
qn'k ce qu'il se soit produit, dans les zones de 
contact avec le corps de base du piston^ une 
reunion par soudage. 

Mais on peut aussi rapporter le materiau 
formant la manchette par exemple par un pro- 
c6d6 de metallisation. II est alors possible 
d'utiliser dgalement des matdriaux dont le 
point de fusion est notablement sup&ieur a 
celui du corps du piston forgd. 

La description qui va suivre, faite en regard 
des dessins annexds, donnds k titre non limita- 
tif, permettra de mieux comprendie I'inven- 
tion. 

Les fig. i a 4 sont des vues en coupe par- 
tielle montrant des modes de rdalisation pos- 
sibles d'un piston suivant Finvention. 

On a montrd sur la fig. 1 la zone d'un piston 
recevant les segments. Ce piston comprend, 
d'une fagon gdndrale, xm corps en metal Idger 
forg6 10, On a usin6 dans ce corps forgd, k 
partir de la periphdrie du piston, une rainure 
annulaire prdsentant des flancs // et 12 dis- 
posde k ime certaine distance du fond du pis- 
ton, et on a introduit dans le fond de cette 
rainure un tube en cuivre aplati 13 dont la 
forme est analogue k celle d'un tube de Bour- 
don destind k un manom^tre. L'espace utile 
restant est garni par ime manchette 14 dont 
le matdriau peut 6tre rapportd par exemple 
par rechargement par soudage. Au voisinage 
des deux extidmitds fermdes de I'dldment rap- 
ports forme par le tube de cuivre, on prdvoit 
dans le piston terming des aldsages 15 pour 
Tarrivee et I'dvacuation de I'agent de refroidis- 
sement 

Le piston reprdsentd sur la fig. 2 est agencd 
d'une mani^re analogue. Dans ce cas, ime piece 
rapportde profilde 23 en cuivre est log^ de 
mime dans ime rainure munie de flancs 21 
et 22 et menagee dans le corps 20 du piston, 
et cette pi^ est recouverte vers I'exterieur 
par une manchette 24. 

Suivant le mode de realisation que montre 
la fig. 3, le fond de la rainure usinde dans le 
corps 30 du piston prdsente un certain nombre 
de nervures 36. Un canal 37 de circulation de 
Fagent de refroidissement est forme par 
recouvrement au moyen d'une pi^ rapportde 
ou gamitiu"e 33, qui prdsente un profil analo- 
gue k celui du fond de la raintue. Les flancs 31 



et 32 de la rainure sont dgalement profiles, de 
sorte que la manchette 34 est maintenue en 
place de toutes parts d'une fagon sure par 
venue en prise de zones de formes compld- 
mentaires. 

Suivant le mode de realisation que montre la 
fig. 4, le corps 40 du piston prdsente une rai- 
nure qui est ^alement ouverte ea direction 
du fond de ce piston. Toutefois, des surfaces 
transversales 41 et 42 assurant le maintien en 
place de la manchette 44 par venue en piise 
de zones de formes complementaires sont. 
menagees dans une entaille iisinee derri^ la 
spire mediane d'lm serpentin de refroidisse- 
ment 43 loge dans la raimure alors formee. 

Dans tous ces modes de realisation, les pie- 
ces rapportees 13, 23, 33 et 43 ne sont ndces- 
saires, pendant la formation ou la fabrication 
du piston, que pour former les canaux de dr- 
cidation de I'agent de refroidissement. Dans le 
piston termind, elles peuvent disparaitre. On 
peut, par exemple, les eiimino- au moyen d'un 
acide n'attaquant ni le materiau formant le 
corps du piston ni la mandiette. 

Les details de realisation peuvent 6tre modi- 
fies, dans le domaine des equivalences techni- 
ques, sans s'ecarter de I'invention. 

]dSUM6 

1° Piston en mdtal Idger pour moteurs k 
combustion interne, comportant un canal de 
circulation de Fagent de re&oidissement, dis- 
pose dans la zone correspondant aux segments 
du piston et mdnagd entre im corps de piston 
fabrique par forgeage et une pifece d'obturar 
tion annulaire reliee k ce corps, en particulier 
par soudage, caracterise en ce que cette piSce 
d'obturation reliee au corps du piston et 
entourant le canal de circulation de Fagent de 
r«ftx)idissement se presente sous la forme d'une 
manchette qui est logde dans ime rainure annu- 
laire usinee dans le corps du piston k partir 
de sa peripheric et qui prend appui, par venue 
en prise de zones de formes complementaires, 
contre des sur&ices de cette rainure orientees 
transversalement a Faxe longitudinal du pis- 
ton. 

2° Mode de realisation de ce piston en mdtal 
leger, caracterise en ce que la manchette recou- 
vrant le canal de circulation de I'agent de 
refroidissement est noyee dans le corps du pis- 
ton entre deux surfaces transversales prevues 
sur un corps de piston forge k une certaine 
distance du fond de ce piston. 

3» Procede pour la fabrication de pistons en 
metal leger tels que spedflds sous 1» ou 2», 
consistant k usiner, dans un corps de pistoai 
en metal leger forge, une rainure annulaire 
partant de la peripheric de ce piston, a dispo- 
ser dans cette rainure xme pihce rappoitde for- 
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mant le canal de circulation de Tagent de 
retroidisseraent ou recouvrant la rainure vers 
son cote ouvert, puis k remplir Tespace demeu- 
rant entre cette pi^ rapports et la surface 
exteme du piston avec le mat^riau pr^vu pour 
former la manchette. 

4** Mode de mise en ceuvre de ce proc6d4 
caractdris^ en ce que le mat^riau servant k fbr- 
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mer la manchette est rapports par recharge- 
ment par soudage, par metallisation ou projec- 
tion de m^taux, ou encore par coulte autour 
du piston. 

Sod^t^ dite : MAHLE KOMM/GES. 
Far procuxatfon : 
CaMnet Mxmxkva 



Pour la vente des fasdcoles, s'adresser k IIufriiibrib Naxnuuu, 27, nie de la Canventiaii, Paris (15'). 



IT 1.244.722 



Soci6t6 dita : Maiile Eoinm.-Ge8. 



PL uaique 




